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Patentanspruche: 

1 . Brustprothese, bestehend aus einer getartig aus- 
geharteten Kunstharzmasse, die zwischcn zwei rnit- 
einander verbundenen thermoplastischen Folien 
eingeschlossen ist und aus zwei Schichteri unter- 
schiedlicher Festigkeit aufgebaut ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die dem menschltchen 
Kdrper zugewandte Schicht (B) mit hdherer Festig- 
keit aus kondensationsvemetztem Silikonharz und 
die dem menschlichen Kdrper abgewandtc Schicht 

(A) mit geringerer Festigkeit aus additionsvernetz- 
tem Silikonharz aufgebaut sind und daB die Innen- 
selten der thennoplastischen Folien (20, 38) zumin- 
dest in den Randbereichen (16. 34) mit einer gegen - 
uber dem kondensarJonsvernetzten Silikonharz 
wirksamen Haftvermittlerschicht versehen sind. 

2. Brustprothese nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeicfe^et, da8 die thermoplastischen Folien (20, 
38} und die Haftvermittlerschrcht aus Material auf 
Polyurethanbasis aufgebaut sind, 

3. Verfahren zur Herstellung der Brustprothese 
nach Anspruch 1 oder 2, bei dem in eine zweiteiiige 
Form die thermoplastischen Folien eingelegt und 
vorgeformt werden, worauf die gelartig aushartbare 
Kunstharzmasse zwischen die Folien eingebracht 
und ausgehartet wird und die Folien miteinander 
verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 
ne erste vorgeformte Folie (20) zumindest in ihrem 
Randbereich (16, 16') mit der Haftvermittlerschicht 
versehen wiro\ daB in die erste Folie (20) unter Frei- 
lassung eines Randbcreichs v *6, 16') eine erste Sili- 
kon- Kunstharzmasse eingebracht wird und da3 die 
se unter Bildung der vom i orper abgewandten 
Schicht (A) durch Additionsvemetzting ausgehartet 
wird; daB eine zweite vorgeformte Folie (38) zumin- 
dest in ihrem Randbereich (34, 34') mit der Haftver- 
mittlerschicht versehen wird; und eine zweite Sili- 
kon- Kunstharzmasse eingebracht wird und diese un- 
ter Bildung der dem Kdrper zugewandten Schicht 

(B) durch Kondensationsvernetzung ausgehartet 
wird, wobei die Menge der zweiten Siltkon-Kunst- 
harzmasse so bemessen wird, daB sie zwischen die 
auBer en Randbereiche (16, 34) der Folien (20, 38) 
gelangt, und die Folien wahrend der Aushartung der 
zweiten Silikon Kunstharzmasse miteinander ver 
klebt werden 

4 Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folien (20> 38) auch in den erweiter- 
ten Randbereichen (24 r 24', 35) mit einer Haftver- 
mitderschicht versehen werden 

5 Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die erste Silikonharzmasse 
durch einen rntt einem Fullstutzen (26) veisehenen 
Zwischendeckel (22) emgefflltt wild, der den erwei- 
terten Randbereich (24, 24') der Folie (20) abdeckt 



Br ustprothesen werden in gioBem Umfang nach der 
operativen Entfernung von Mammakarzinomen einge- 
setzt. Sie werden gewohnlich aus einer gelartig aushar 
tenden Kunststoffmassc, insbesondere aus einer Silikon- 
kunststoffmasse, hergestellt, wobei die AuBenilache de; 
Prothese der Brustform nachgebildet ist. Die Brustpro 
thesen konnen entweder als Vollprothesen oder aus 
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HohJprothesen ausgebltdet sein, wobei im letzteren Fall 
die dem Korper zugewandte Seite schalenformtg ver 
tieftist 

Man unterscheidet zwischen folienfreien und mit Fa 

5 lien ummantelten Bmstprothesen Die foUenfreien 
Bmstprothesen, die nur einen gerifegen Prozentsatz der 
auf dem Markt befindlichen Prothesen ausmachen, ha- 
ben den Nachteil daB sie klebrig sind da die Siiikon- 
kautschukmasse haufig nicht vollstandig vemetzt ist, 

10 wobei unvernetztes Silikonol austntL 

Eine folienf reie Brustprothese ist Gegenstand der EP- 
B 10 005 275., Diese Brustprothese besteht aus einem 
weichen, der naturikhen Brust nachgebildeten Prothe- 
senkorper, insbesondere aus Silikonkautschuk, wobei an 

is der Ruckseite des Prothesenkorpers eine festere Kunst- 
stoffschicht angeordnet ist, die eine Aushohlung be- 
grenzt Die festere Kunststoffachicht ist ledigltch an der 
Ruckseite des Prothesenkorpers als gegosser.es Form 
stuck ausgebildet Das Formstuck tragi auBenseitig den 

20 Prothesenkorper und steht am angrenzenden Rand des 
Prothesenkorpers fiber Ln der Einleitung der EP- 
B 10 005 275 ist als alterer Stand der Technik die DE-OS 

26 04 744 genannt, die eine Brustprothese betrifft, bei 
dei der ProthesenkGrper zwischen zwei Kunststoffolien 

25 eingebettet und eingeschweiBt ist Es ist angegeben, daB 
diese Kunststoffolien hauptsachlich den weichen Sili- 
konkautschuk schtraen solien. Als nachteilig wird ange * 
geben, daB sie die Weichheit der Prothese insgesamt 
verandem, daB sie aus einem festeren Material ais Sili- 

30 kortkautschuk bestehen. 

Eine folienfreie Brustprothese ist ferner aus der DE- 
OS 30 31 223 bekannt. Diese wird durch FormguB in 
einer aus Ober- und Unterteil bestehenden GieBform in 
vier Veifahrensschritten hergestellt, wobei es insbeson - 

35 dere auf die Veiwendung einer Mischung aus Silikon - 
Gelee und ausvulkanisierten Silikon-KrOmein an- 
kommt, Durch diese MaBnahme soil ein Zusammen- 
drucken der Brustprothese bei Druckeinwirkungen un- 
ter weitestgehender Annaheiung des elastomechani ■ 

40 schen Verhaltens der Prothese an das einer naturlichen 
Brust erzielt werden. Die bei den mit Folien ummantel • 
ten Bmstprothesen auftretenden Probleme werden 
durch diese Druckschrift nicht angesprochen 

Mit Folien ummantelte Bmstprothesen sind beispiels- 

45 weise aus der DE-AS 27 Of 627 und den DE-OS 

27 37 321 und 29 02 373 bekanm Derartige Brustpro- 
thesen werden im allgemeinen dadurch hergestellt, daB 
man erne noch nicht vernetzte Silikonkautschukmasse 
zusammen mit dem Veraetzer und einem Katalysator 

oo zwischen zwei flachfiegende, die ProthesenhOJle bilden- 
de Folien einfftllt, die am Prothesenrand bis auf eine 
Einfulleffnung miteinander verschweiBt sind. Die Folien 
werden im Bereich des geschwelBten Randes auf dem 
Rand einer der Brustform entsprechenden Aushohlung 
55 einer Matrize fixiert Die Silikonkautschukmasse wird 
so lange eingenlllt, bis die Folien gegen die Wandungen 
des Matrizenhohlraumes gedriickt werden, worauf die 
Folienrander auch im Bereich der Einf tiltof fnung mitein- 
ander verschweiBt werden und die in der Matrize be- 
so fmdliche Masse bei erhdhten Temperaturen durch Ad- 
ditiorisveriietzung zu einer gelarrigen Masse ausgehar- 
tet wird. 

Ferner ist aus der DE-OS 26 05 148 eine mit Folien 
ummantelte Brustprothese bekanm, bei deren Herstel- 
65 lung eine durch Additionsvemetzung aushartbare Sili- 
konkautschukmasse zwischen zwei getrennt angeord- 
neten Folien eingefiillt wird Nach dem Vemetzen wer- 
den die Folien an den Randern miteinander verschweiBt. 
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Das VerschweiBen der Folienrander bereitet jedoch 
Schwierigkeiten, wenn sich zwischen den Foiien nocli 
Restedcr Silikonkautschukrnasse bcfindcn Diese Reste 
verhindem sine einwandfreie VerschweiBung der Fo- 
lienrander, so daB die SchweiBnaht leicht aufreiBt und 
die Silikonkautschukrnasse leicht austritt, auch wenn 
nut ein geringer Druck auf die Brustprothese ausgeubt 
wird. Aber auch wenn sich kelne Reste der Silikonkau 
tschukmasse zw'schen den Foiien befinden trsgt die 
Silikonkautschukrnasse nicht zur Verbindung der Foiien 
bei. 

AuBeidem mussen beim VerschweiBen der Foiien 
rander die Matnzen bei jedem SchweifJ- und Vemet 
zungsvorgang auf eine verhaltnismaBig hohe Tempera • 
tur (etwa 130° C) erhitzt und dazwischen immer wieder 
abgekuhlt werden, wassehr zeitraubend und kostenauf 
wendig ist. 

Ein weiterer Nachteil des SchweiBverfahrens besteht 
darin, daB die an den beiden Foiien anliegenden 
SchweiBelektroden sehr genau aneinander angepafli 
werden mussen, urn cine fraltbare SehweiSnaht zu erzie ■ 
lert Dies ist prafctisch nur moglich, wenn die Au;iagefla 
chen genau plan sind. Die auf diese Weise erhalteneu 
Br ustprothesen sind deshalb an dei" an den Korper an 
lieg£^den Seite plan, so daB beim Aniegen der Brustpro 
the^:: sine storende Faltenbildung auftritt 

AuBer dem haben die bekannten Br ustprothesen in 
Folge ihier naturgemaB vorgegebenen Weichheit nur 
eine geringe Formhaltigkeit, so daB sie sich schon auf- 
grur^d ihres Gewichts verformen, wenn ihre Abmessun- 
gen nicht genau den Abmessungen des B list erth alters 
entsprechen. 

Eine Brustprothese, deren Korper auf der Vorder- 
und Ruckseite durch je eine Kunststoffolien abgedeckt 
■st, die lings des Prothesenrandes mitemander ver 
schweifit sind, ist auch aus dem DE-GM 82 14 89S be 
kannt Bei dieser Prothese ist die an den Korper gren 
zende Kunststoffschicht zumindest in ihren seitlichen 
und oberen Randbereichen steifer ausgebildet a!s der 
Kunststoff in Jem mittleren vorderen Bereich, wobei 
der Kunststoff, ausgehend von der steifer en Schicht, ei- 
ne zunehrnend weicher e Konsistenz in Richtung auf den 
miltleren. vorderen Bereich annimmt. Auch bei dieser 
Brustprothese treten die durch das VerschweiBen der 
Folienrander bedingten Festigkeitsprobleme auf 

Der Erfindang liegt die Aufgabe zu^runde, zwischen 
den Foiien einer foliemimmantelten Brustprothese jm 
Randbereich eine feste Verbindung zu schaffen, und ein 
Verfahren anzugeben, urn eine derartige Verbindung 
herzustellen, 

Diese Aufgabe wird bei einer Br ustprothese, beste- 
hend aus einvr gelar tig ausgeharteten Kunststoffmas.se, 
die zwischen zwei miteinander verbundenen thermopla- 
stischen Foiien eingeschlossen ist und aus zwei Schicb ■ 
ten unterschiedlicher Festigkeit aufgebaut ist, dadurdi 
gelost, daB die dem menschiichen Korper zugewandte 
Schicht (B) mit hoherer Festigkeit aus kondensations- 
vernetztem Siiikonharz und die dem menschlichen Kor- 
per abgewandte Schicht (A) mit geringerer Festigkeit 
aus additionsvernetztem Siiikonharz aufgebaut sind und 
daB die Innensehen der thermoplastischen Foiien zu- 
mindest in den Randber eichen mit einer gegenuber dem 
kondensationsvernetzten Siiikonharz wirksamen Haft- 
verTnittlerschicht versehen sind. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren 
zur Hersteilung einer derartigen Brustprothese, bei dem 
in eine zweiteilige Form d:.s thermoplastischen Foiien 
eingelegt und vorgeformt werden worauf die gelar tig 
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aushartbare Kunstharzmasse zwischen die Foiien einge- 
bradu und ausgehanet wird und die Foiien miteinander 
verbunden werden; dieses Verfahren ist dadurch ge 
kennzeichnet, daB eine erste vorgeformte Folie zurnin- 
5 dest in ihrem Randber eich mit der HaftvermitUerschicht 
versehen wird, daB in die erste Folie unter Freilassung 
eines Randbereichs eine erste Silikon-Kunstharemasse 
eingebracht wird und daB diese unter Bildung der vom 
Korper abgewandten Schicht (A) durch Additionsver 
10 netzung ausgehanet wird; daB eine zweite vorgeformte 
Folie zumindest in threm Randbereich mit der Haftver- 
mittlerschicht versehen wird; und eine zweite Sifikon- 
Kunstharzmasse eingebracht wird und diese unter Bil - 
dung der dem Korper zugewandten Schicht (B) durch 
15 Kondensationsvernetzung ausgehanet wird, wobei die 
Menge der zweiten Silikon-Kunstharzrnasse so bernes- 
sen wird, daB sie zwischen die auBeren Randbereiche 
der Foiien gelangt, und die Foiien wahr end der Aushar 
tung der zweiten Silikon-Kunstharzmasse miteinander 
20 verklebt werden 

Vorteilhafte AusgesLalturigen der Br uitp»-oihese nach 
Anspr uch 1 bzw. des Verfahrens nach Anspr uch 3 sind 
im Unter anspruch 2 bzw, in den Unter anspruchen 4 und 
5 angegeben. 

25 . Die erf*«idungsgema8e Brustprothese behait ihra na- 
turliche Weichheit, die durch die geringere PesTi ; sit 
der vom Korper abgewandten Schicht (A) der addi- 
tionsvemetzten Silikonharzmasse bedingt ist, bei, wah- 
rend sie ander erseits aufgrund der hoheren Festigkeit 
30 der dem Kor per zugewandten Schicht (B) aus dem kon- 
densationsvenietztem Siiikonharz eine gute Formhal- 
tigkeit hat, die es ermoglicht, daB die an den Korper 
anliegende Flache der k Prothese dauerhaft entspr echend 
den Korper kontur en gewolbt werden kann, ohne daB 
35 Faltenbildungen auf treten, wie es bei den bisherigen 
Brustprothesen mit planer Auflageflache der Fall Ist 

Die erforderliche Formhahigkeit wir d auch dadurch 
gefordert, daB die etwas festere Silikonharzuasse der 
dem Korper zugewandten Schicht B als Bindemhtel 
4Q zwischen den thermoplastischen Foiien wirkt, wobei 
auch Jie thermoplastischen Foiien zur Erhohung der 
Formhaltigkeit beitragen Bei den bisher bekannten 
Brustprothesen war die gelartig ausgehartete Kunst- 
harzmasse iedtglich zwischen den beiden thermoplasti 
45 schen Foiien eingeschlossen, ohne daB zwischen der 
Kunstharzmasse und den Foiien eine Verbindung be- 
stand Die Kunstharzmasse war also relativ -zu den Fo- 
lic^ verschiebbar 

Ein weiterer Vor teiJ, der durch die FunktLon der Sili- 
50 konharzmasse der dem Korper zugewandten Schicht 
als Bindemittel zwischen den thermoplastischen Foiien 
bedingt ist, besteht darin* daB die Ausbildung einer halt 
baren Verbindung zwischen den beiden Foiien einfa- 
che- :st als wenn man die Foiien an den Rander n mitein 
55 an <■■■- /erschweiBen rviirde. Einer seits ist es. wie gesagt, 
ser: ^wie ri g, eine zuverlassige VerschweiBung zu er - 
zk^ -:: yenn die Folienrander nicht plan auHiegen; an- 
dere eits wirkt nicht nur die zwischen den auBeren 
Fblienrandern eingeurungene festere Silikonhar zmasse 
60 als Bindemittel sondern auch die sich weiter nach innen 
eistreckende Silikonharzmasse, die in einem erw^iter- 
ten Randbereich an den thermoplastischen Foiien haf- 
tet. 

Die Dicke der Schicht B betragt gewShniich minde-- 
65 stens2 mm, vorzugsweissmindestens4 mm. 

Die Innenseiten der thermoplastischen Foiien konnen 
auBer in den eigentlichen Randbereichen auch in den 
erweiterten Randbereichen mit einer fresenijber dem 
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kondensationsvernetzten Silikonharz wirksamen Haft 
vermittlerschtcht versehen sein 

Bezviglich der thermoplastischcn FoSien bestehen kei 
ne besonderen Beschrankungen Sie mussen Jediglich 
eine gewisse Dehnbarkeil bei Raumlemperaiur oder im 
erwarmten Zustand aufweisen und sich mil der festcren 
kondensationsvernetzten Silikonharzmasse verbinden. 
Es konnen praktisch alle Folien verwendet werden die 
fur das Tiefzugverfahren geeignet sind Vorzugsweise 
sind die Folien jedoch auf Polyurethanbasis aufgebaut 
\uch das Material der Haftverrniutcrschicht tst vor 
zugsweise auf Poiyurethanbasis aufgebaut. 

Bei dem additionsvernetzten Harzen reagim der 
Vernetzer mil den reakiionsfahigen Stellen der Sllikon- 
kautschukketten, ohne daft, wit; bei den kondensations- 
vernetzten Silikonkautschukmassen kleinere Molekule 
austreten, Additionsvernetzte und kondensaiionsver 
leizie Silikonkautsehukmassen sind an sich bckannt, so 
daB sic hier nichi naner eriautcri weruen i>i;iuiji'i£ri 
(vergl. zB Chemiker-Zeitung 97 (1973) Seitcn 
176-180) 

Die erforderliche Formhaltigekeii der erfindungsgc • 
maBen Brustprothese ist in erster Linie durch die Zugfe 
stigkeit der ausgeharteten Silikonharzmasse der dem 
Korper zugewandten Schicht bedingt. daneben. wie 
schon gesagt, auch durch die Zugfestigkeit der mil die 
ser Silikonharzmasse verbundenen thermoplastischen 
Folien Die Zugfestigkeit dieser Silikonkautschumasse 
betragt ublicherweise mindestens 0,05 N/mm 2 ,, vorzugs 
weise 0 08 bis 0,15 N/mm 2 Die ausgeharteten Silikon- 
harzmassen haben gewohnlich eine Shore Harte (nach 
DIN 53505) von elwa 0\2 bis 1,5, vorzugs weise von eiwa 
0,5 bis 1 (gemessen mit einem 45%-P!astikkegel, 15 g) 

Auf der anderen Seiie ist die Zugfestigkeit der ausge 
harteten Silikonharzmasse (bzw massen)der vom Kor- 
per abgewandten Schicht (bzw Schichten) weit germ 
ger, da diese Schicht(en) die etforderliche Weichh^jt 
Brustprothese bestimmen Die Zugfestigkeit dieser Sili- 
konharzmassen war nach der vorstehend genannten 
DI N -Methode nichl meBbar. 

Die erfindungsgemaBen Silikonharzmassen konnen 
mi; Hilfe der iiblichen Harter ausgehartet werden. ublt 
cherweise durch Erwarmung. Zu diesem Zweck werden 
die zur Hersteliung der Brustproihesen verwendeten 
Matrizen und Patrizen gewohnlich elektrisch beheizt, 
beispieisweise durch elektrische Widerstandsheizele- 
mente.. Eine Erwarmung kann auch mil Hilfe eines hei- 
3en fluiden Mediums erfolgen. das durch Heizkanale 
stromt 

Zum Ausharten von Silikonharzen werden im allge* 
meinen Temper nturen von etwa 60 bis 90° C angewen- 
de» Die zur Aushartung erforderliche Temperatur 
hSngt von verschiedenen Faktoren ab, z B. von der Art 
des Kunststoffs und des Vernetzers, von den Mengen 
verhaltnissen dieser Komponenten sowie von der Art 
und der {Concentration des zur Vemetzung verwende 
ten ICatalysaiors 

Ein besonder er Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB die Temperatur der Matri- 
zen- und PatrizenFormen konstant gehalten werden 
kann. d h. eine Abkuhhmg beim Herausnehmen der fer- 
tigen Brustprothese ist nicht erforderlich Dadurch er- 
gibt sich eine betrachttiche Zeit- und Kostenerspamis.. 

Die erfindungSgemaB verwendeten Silikonharzmas- 
sen konnen verschiedsne Znsatze enthalten beispiels 
weise FuilstofFe^ Farbstoffe, Katalysatoren usw Vor- 
zugsweise werden die Silikonharzmassen im allgemel 
nen entsprechend der natiirlichen Hautfarbe eingefarbt 
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Die Hersteliung einer erfindungsgemaBen Prothese 
ist nachstehend anhand der Zeichnung in nicht ein- 
schrankendep Wei^e erlauteri 

Es zeigt 

Fig. j einen Schnitt durch die zur Hetsiellung der 
Brustprothese verwendeten Vorrichturtg in auseinan 
detgezogener Darsiellung; 

F i g. 2 einen Schnitt durch den Randbereich der mil 
einander verbundenen thermoplasttschen Folien 

Die in F i g. 1 dargestellte Matrize 10 ist durch elektri 
sche Hcizelernente {nicht dargestelh) 7. B. auf 90 s C be 
heizbar Sic emnah einen Hohlraum weicher enispre 
chehd der auBeren Form der Brust ausgebiSdet ist In 
den unteren Teil des Hohiraumes mlindet eine Vakuuns 
leitung 12. die aufier halb der Matrize mil cinem Ventil 
14 verbunden ist, das das Anlegen. eines Vakuums er 
moglicht Der Hohlraum der Matrize ist durch den 
Randbereich begrenzt der durch die Bezugszahlen 16 
ott6 if/ ar.gcdcutct ist Dieser Randbereich \v> gewo!bt 
wobet die durch die Bezugszahl 38 angedeuteie Fliiche 
die am Korper aniiegende Flache der herzustellenden 
Proihcse bedcutet. Hierbei soil sich der in Richtung der 
Bezugszahl 16' weisende Ansaiz in Richtung der Ach- 
seihohleersirecken. 

Zur Hersteliung der Prothese wird zunachst eine 
thermoplasttsche Fofie 20 auf die eTAvarmte Matrize 10 
aufgelegt, und mit Hiife des Rahmens 18. der auf der 
rechte :. Seite durch ein Scharnier an die Matrize 10 
angelenkt ist, festgeklemmt indem der VerschluB auf 
der linken Seite geschlossen wird Die Folie 20 erstreckt 
sich also vom Hohlraum der Mitrize bis zum Rahmen 
18 bzw etwas daruber hinaus, *,obei mit 16 und 16' die 
Randbereiche der Folie 20 nach Fertigsteliung der Pro- 
these angedeutet sein sollen 

Nach der Festlegung der Folie 20 durch deti Rahmen 
18 wird das VakuumventiJ 14 geoffnet, wodurch die Fo- 
lie 20 tiefgezogen wird und sich an die Wand des Hon! 
raumes der Marrize 10 aniegt. d h in eine der auBeren 
Form der Brusi entspt echende Schalenform gebracht 
wird. Dann wird die Folie zumindest im Randbereich 16. 
16\ vorzugsweise aber auch im erwetietten Randbe 
reich 24. 24' und gegebenen falls noch fiber diesen erwei 
lerten Randbereich hinaus, mit einem Haftvermittler 
bestrichen.. 

AnschlieBend wird in die schalenformig ausgebildete 
Folie 20 eine mit einem Hatter vermischte, durch Addi- 
tions vemetzung aushartbare Silikonharzmasse A einge- 
fultl welche die vom Korper abgewandte weichere 
Schicht bilden soil. Als Silikonharzmasse A konnen 
nacheinander auch mehrere unterschiedliche Massen, 
die Schichten mit unterschiedlicher Weichheit ti geben, 
eingefiillt werden. Im allgemeinen konnen das Silikon- 
harz und der Harter beispielsweise im GewichtsverhaiY 
nis I : 1 eingesem werden. 

Bei der Einfuhmng der Silikonharzmasse A ist darauf 
zu achtert, dafl der Randbereich 16 F 16' und vorzugswei- 
se auch der erweiterte Randbereich 24, 24' der Folie 20 
Frei bleibt. Dies wird dadurch erreicht, daB in den Hohl- 
raum der Matrize 10 ein Zwischendeckei 22 eingesetzt 
wird, der dicht an den erweherten Randbereich 24 bzw. 
24' der Folie 20 anliegt. Zu diesem Zweck kann der 
Zwischendeckei 22 an dem erweiterten Randbereich 24 
bzw. 24' mit einer Schicht eines Dtchtungsmaterials ver- 
sehen sein Im allgemeinen besteht der Zwischendeckei 
22 aus einem Kunststoft der mit einem nichthaitenden 
Material {nicht dargestellt) uberzogen ist, damit das Sili 
konharz A nicht an ihrn haftet. Dieses wird durch den 
Einfullstutzen 26 in den Hohlraum der Matrize 10 einge- 
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ftillt und ausharten getassen Nach dem AushaYun wird 
der Zwischendeckei 22 entfernt und uberschiissiges Sili- 
konharz das sich im Einfiillstutzen 26 angesammelt hat. 
entfernt. Ferner *ird darauf geachtei, ob das Silifcon- 
harz A rnoglicherweise in den erweiterten Randbereich 
24 der Folic 20 gelangt ist was jedoch nur dann der Fail 
ist,, wenn die Abdichtung des Zwischendeckels 22 unzu- 
reich^d war in einern solchen Fall wird das Silikonharz 
A von dem erweiterten Randbereich 24 entfernt 

A Is nachstes wird auf die Patrize 28, die ahnlich wie 
die Matrize 10 mtt einem Vakuumkanal und einem 
Vakuumventil32 versehen ist die zweite ihermoplasti- 
sche Folie 38 aufgelegt und mil Htlfe des Rahmens 36 
der ahnlich wie der Rahmen 18 der Matrize 10 ausgebil 
del ist. Festgespannt. Die Folie 38 erstreckt sich uber die 
Randbereiche 34. 34'. an denen sie nach FeriigsteUung 
der Prothese abgeschnitten wird. bis zum Rahmen 38 
bzw dar uberhinaus Dann wird die Folie 38 dutch Anle 
; Vakuums iiber das Yafcuumveiuil 32 und den 
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Auf diese Weise werden bei einem Druck auf die fertige 
Brustprothese, die ZugkraTte. die die Prothese sprengen 
wollen, schon im weiteren Randbereich 24, 35 durch die 
Elastizitat der ausgeharteten Silikonharzrnasse B aufge 
fangen, so dafi sie nur in abgeschwachter Form auf den 
eigentiichen Randbereich 16,34 einwir ken konnen. Fer 
ner tragen die Foiien 20 und 38 in den Randbereichen 
24, 35 zur Formhakigkeit der Brustprothese bei, da die 
Schicht B relativ zu den Randbereichen 24 35 nicht 
verschiebbar ist. 

Es ist naturlich auch moglich, die gesamie Folie 38 mit 
einem Haflverrninler zu bestreichen so daB die gesamie 
Schicht B nach dem Ausharten an der Folie 38 haflet Im 
a%emeinen gentigt uber ein Randbereich von einigen 
Millimeiern 

In entsprechender Weise kann auch die Folie 20 auf 
ihrer gesamten Flache mit einem Haftvermittler bestri 
chen werden. urn die Schicht(en) A mil der Folie 20 zu 
verhirtden. Da aber die Zugfestigkeit der Schicht A ver 



Vakuumkanal 30 in eine der Korperkontur entsprechen^ 20 haltnismaBig gering ist, tragi eine solche Ma&nahme zur 



de Form gebracht und im Randbereich 34, 34' sowie 
auch im erweiterten Randbereich 35 bzw dar iiber bin - 
aus, mit einem Haftvermittler bestrichen. 

Die Behandlung der thermoplastischen Folie 38 mil 
dem Haftvermitiler kann aber auch schon vor dem An * 
saugen der Folic an die Patrize 28 erfolgen 

Dann wird der nach dem AuffuHen mit der Silikon 
harzmasse A noch verbleibende Hohlraum der Matrize 
10 mit der zweiten Silikonharzrnasse B gefullt, welche 



Erhohung der Festigkeit der Brustprothese kaum etwas 
bei. 

N ach dem Aushar ten der Schicht B wird zunachst der 
Rahmen 36 gelost und die Patrize 28 angehoben. wobei 
75 die Folie 38 an der Schicht B in der Matrize 10 haften 
bleibt (vgl. Bezugszahl 38 im unteren Teil von F ig t) 
Dann wird der Rahmen 18 der Matrize gelost und die 
ausgehartete Brustprothese aus der Matrize entnorn 
men, SchlieBlich werden die uber die Randbereiche 16, 



nach dem Ausharten die dem Korper zugewandte 30 34 hinausragenden Telle dei Foiien 20 und 38zusammen 
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Schr ht bildet Die Silikonharzrnasse B, die durch Kon- 
densationsvernetzung aushartbar ist, enthalt einen Har- 
ter, vorzr:gsweise im Gewichtsverhaltnis 10:1, Die Fe- 
stigkeit der sttsgehaTieten Silikonharzrnasse B ist durch 
Einstellung <i: Verhaftnisses zwischen Harzmasse und 35 
Harter nach sisdarf variierbar Das Volumen der Sili- 
konharzrnasse & wird so gewahlt daB nach dem Aufle ■ 
gen der Patrize 28 keine Luft blase n meiir zwischen der 
Folie 38 und der Sifikonharzmasse verbleiben und dafl 
diese vollstandig in den Randbereich 16 r 34 bzw. 16', 34' 
zwischen den thermoplastischen Foiien 20 und 38 ge- 
druckt wird. Urn eine sichere Verklebung der thermo- 
plastischen Foiien an dteser Stelle zu erreichen, ist es 
zweckmaQig, die Silikonharzrnasse B in einem kleinen 
Oberschufi zu verwenden, wobei das fiber schussige Ma 
terial uber den Randbereich 16, 34 bzw 16', 34' hthaus 
ftieBcn kann. Die Silikonharzrnasse hartet dann in einer 
Schicht, die durch die Folie 38 nach oben begrenzt ist 
(vgl Fig. 1, unterer Teil und F i g 2) aus, wobei die 
Aushartung durch die Erwarmung der Patrize 28 (etwa 50 
90° C) beschleunigt wird. Wahrend des Aushartungsvor- 
ganges greifen die Randbereiche 16 bzw 16' der Matri 
ze 10 in die Randbereiche 34 bzw 34' der Patrize 28 ein, 
so daS die Foiien 20 und 38 in den Randbereichen 16 und 
34 (vgl F i g., 2) mit Hilfe der dazwischeit befindlichen 55 
Masse Hmiteinander veiklebt werden. 

Die richtige Zentrierung von Matrize und Patrize er- 
foigt mit H2fe der Vorspriinge 11 und 11' auf der Matri- 
ze 10, die in die entspi echenden Vertiefungen 29 und 29' 
in der Patrize 28 emgreifeiL 60 

Die Silikonharzrnasse B -rstarrt nicht nur zwischen 
den eigentlichen Randbeieichen 16 und 34 t sondern 
auch nach innen zwischen den erweiterten Randberei- 
chen 24 und 35 bis zu einer Dicke J, die m F i g. 2 durch 
einen Pfeil angedeutet ist In den erweiterten Randbe- 65 
reichen haftet die ausgehartete Stlikonharzmasse B fest 
an den Foiien 20 und 38, da die Foiien in diesen Berei- 
chen zuvor mit dem Haftvermittler bestiichen wurden. 



mit den uberschussigen Mengen der ausgeharteten 
Masse B abgetrennt, wodurch eine Brustprothese mit 
glatten Randern erhalten wird 
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